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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(g) Falzapparat 

@ Ein Falzapparat umfasst eine Schneideinrichtung zum 
Zerschneiden einer Materialbahn in Signaturen, eine Falz- 
einnchtung zum Erzeugen wenigstens einer Falz in einer 
aus der Materialbahn geschnittenen Signatur, wenigstens 
eine Auslageeinrichtung und eine Forderstrecke zum di- 
rekten Zufuhren von geschnittenen Signaturen zur Ausla- 
geeinrichtung unter Umgebung der Falzeinrichtung. Die 
Signaturen sind wahlweise uber die Forderstrecke oder 
durch die Falzeinrichtung fuhrbar. Eine Signaturweiche 
der Forderstrecke verteilt die Signaturen auf zwei Schau- 
felrader, die auf parallel zu ihrer Drehachse onentierte 
Bandfordereinrichtungen auslegen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betxifft einen Falzapparat gemaB 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

[0002] Durch die WO 97/24248 A2 ist ein solcher Falzap- 5 
parat bekannt. Ein deraitiger Falzapparat wird z. B. am Aus- 
gang einer Rotationsdruckmaschine angeordnet, urn eine 
bedruckte, gegebenenfalls langs gefalzte Materialbahn, die 
aus einer Oder mehreren I^agen bestehen kann, in als Signa- 
mren bezeichnete Abschnitte zu zerschneiden und diese Si- lO 
gnaturen ein oder mehrere Male zu falzen. 
[0003] Im Gegensatz zum Druckvoigang erfordert der 
Falzvorgang, insbesondere bei der Obergabe einer Signatur 
vom Falzmesserzylinder an den Falzklappenzylinder, Be- 
wegungen der Signatur quer zu ihrer Oberflache, die durch is 
den Str&mungswiderstand der Luft behindert werden. Aus 
diesem Grund ist in einem kontinuierlichen Produktionspro- 
zess, wo die frisch bedruckte Materialbahn unmittelbar ei- 
nem Falzapparat zugcfuhrt wird, die maximale Arbcitsgc- 
schwindigkeit des Falzapparats derjenige Faktor, der die 20 
Verarbeitungsgeschwindigkeit des gesamten Produktions- 
prozesses begrenzt. Ein weiterer geschwindigkeitsbegren- 
zender Faktor riihrt daher, dass die Zylinder des Falzappa- 
rats mil ihren Falzmessem und -klappen eine Vielzahl von 
Elementen aufweisen, die im Betrieb abrupt beschleunigt 25 
und abgebremst werden miissen und die deshalb einem Ver- 
schleiB unterliegen, der mit zunehmender Verarbeitungsge- 
schwindigkeit uberproportional zunimmt. 
[0004] IJm die Flexibilitat eines in einen kontinuierlichen 
Produktionsprozess eingebundenen Falzapparats zu vergro- 30 
Bem und insbesondere die Hers te Hung von Produkten mit 
einer unterschiedlichen Zahl von Falzen zu ermoglichen, ist 
es bekannt, die Zylinder eines Falzapparats mit Greifem 
auszustatten, die eine Durchfuhrung der Signaturen durch 
den Apparat ohne Falzung ermoglichen. Da aber auch diese 35 
Greifer eine diskontinuierliche Bewegung ausfuhren, bc- 
grenzen auch sie die Verarbeitungsgeschwindigkeit des 
Druckprozesses sclbst dann, wenn im Falzapparat keinc 
Falz erzeugt wird. AuBerdera vermehren diese Greifer die 
Zahl der verschleiBgefahrdeten und damit wartungsbedurfii- 40 
gen Elemente. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Falzapparat zu schaffcn. 

[0006] Diese Aufgabe wird edindungsgemaB durch die 
Merkinale des Anspruchs 1 gelost. 45 
[0007] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile beste- 
hen insbesondere darin, dass aufgrund der mit der Forder- 
strecke gcschaffcncn Moglichkcit, die Signaturen an der 
Falzeinrichtung vorbeizufuhren, der geschwindigkeitsbe- 
grenzende Einfluss der Falzeinrichtung auf den gesamten 50 
Druckprozess fortfallt, wenn eine Falz am fertigen Produkt 
nicht benotigt wird. 

[0008] Ein weiterer geschwindigkcitsbcgrenzender Ein- 
fluss kann sich aus einer begrenzten Verarbeitungsge- 
schwindigkeit eines Schaufelrades einer angeschlossenen 55 
Auslageeinrichtung ergeben. Wenn ein fertiges Produkt mit 
zu hoher Geschwindigkeit in die Facher eines solchen 
Schaufelrades eingeworfen und dadurch heftig abgebremst 
wird, konnen Beschadigungen die Folge sein. Eine Abbrem- 
sung der I^rodukte vor dem Einwerfen in das Schaufelrad ist 60 
jedoch nicht oder nur in beschranktem Umfang moglich, 
wenn die Produkte dem Schaufelrad in einem praktisch luk- 
kenlosen Strom oder mit nur geringem Abstand voneinander 
zugefiihrt werden. Dieses Problem kann uberwunden wer- 
den, indem in der Forderstrecke eine Signaturweiche zum 65 
selektiven ZufQhren der Signaturen zu wenigstens zwei 
Auslageeinrichlungcn vorgcschcn wird. Wenn jcdc diescr 
Auslageeinrichtungen durch die Signaturweiche nur mit je- 
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der zweiien hergestellten Signatur versorgt wird, kann jede 
einzelne Auslageeinrichtung mit einer Geschwindigkeit ar- 
beiten, die der halben Produktionsrale der Signaturen ent- 
spricht, Eine Aufteilung des Signaturenstroms auf mehr als 
zwei Auslageeinrichtungen erlaubt eine Steigerung der Ver- 
arbeitungsgeschwindigkeit jeweils proportional zur Anzahl 
der Auslageeinrichtungen. 

[0009] Eine zwischen der Signaturweiche und jeder Aus- 
lageeinrichtung angeordnete Verzogerungseinrichtung kann 
die Geschwindigkeit der Signaturen im Vergleich zu der 
Bahngeschwindigkeit am Eingang des Falzapparats um bis 
zur Halfte reduzieren. 

[0010] Einer besonders bevorzugten Ausgestaltung zu- 
folge ist die Auslageeinricbtung/sind die Auslageeinrichtun- 
gen der FdrdersU:ecke jeweils mit parallel zur Drehachse des 
Schaufelrades fbrdemden Bandf&rdereinrichtungen ausge- 
stattet. Diese Konstruktion bewirkt eine Anderung der Be- 
wegungsrichtung der Signaturen um 90** bei der Auslage auf 
die Bandfordereinrichtung, so dass cin Bcschneidcn der Si- 
gnaturen an alien Seiten moglich wird, ohne dass daftir kost- 
spielige und die Verarbeitungsgeschwindigkeit begrenzende 
Eckstationen erforderlich sind. 

[0011] Eine erhohte Rexibilitat bei der Verarbeilung kann 
dadurch erreicht werden, dass der Falzapparat zwei Ein- 
gange zum einzelnen oder gleichzeitigen Zufiihren von Teil- 
Maierialbahnen und Mittel zum Zusammenfiihren dieser 
Teil-Materialbahnen zu der in dem Falzapparat zu verarbei- 
tenden Materialbahn aufweist. So kann in dem Falzapparat 
wahlweise eine iiber den ersten Eingang allein zugefUhrte 
Materialbahn, eine uber den zweiten Eingang allein zuge- 
fiihrte Materialbahn oder eine aus Liber beide Eingange zu- 
gefiihrten Teilbahnen zusanunengeselzte Materialbahn ver- 
arbeitet werden. 

[0012] Vorzugsweise ist jeder einer der Eingange mit ei- 
nem Falz-Trichter ausgestattet, um an der iiber diesem Ein- 
gang zugefiihrten Teil-Materialbahn einen Langsfalz erzeu- 
gen zu konnen. 

[0013] Eine wciterc Steigerung der Rexibilitat wird er- 
reicht durch Mittel zum Wiederauseinanderfiihren der zwei 
Teil-Materialbahnen, die es ermoglichen, jeweils eine erste 
Teil-Materialbahn der Forderstrecke und die zweite Teil- 
Materialbahn der Falzeinrichtung zuzufiihren. So konnen 
bcide Verarbcitungscinhciten des Falzapparats, die Forder- 
strecke und die Falzeinrichtung, gleichzeitig voll genutzt 
werden. 

[0014] Bemerkenswerterweise konnen Forderstrecke und 
Falzeinrichtung des oben definierten Falzapparats jeweils 
zur HcrstcUung glcichcr Produkte cingcsctzt werden, d. h. 
FSrderstrecke und Falzeinrichtung kOnnen gleichzeitig be- 
Uieben werden und so wiederum die Verarbeitungsge- 
schwindigkeit steigem. Hierfur ist dem Falzapparat zweck- 
maBigerweise eine Langsschneideinrichtung zum Zer- 
schneiden einer Materialbahn in die erste und die zweite 
Teil-Materialbahn vorgeschaltel, wobei die erste Teil-Male- 
rialbahn die doppelte Breite der zweiien hal und dem Falz- 
apparat langsgefalzt zugefiihrt wird. Indem diese erste Teil- 
Materialbahn iiber die Forderstrecke gefuhrt und dort in Si- 
gnaturen einer gegebenen Lange zerschnitlen wird, wahrend 
die zweite Teil-Materialbahn in der Falzeinrichtung in Si- 
gnaturen mit der doppelten Liinge zerschnitlen und dann 
quer gefalzt wird, konnen uber die Forderstrecke und die 
Falzeinrichtung jeweils identische Produkte mit groBer Ge- 
schwindigkeit erzeugt werden. 

[0015] Eine besonders kompakte, niedrige Bauform lasst 
sich dadurch realisieren, dass die zwei Auslageeinrichtun- 
gen gegensinnig rotierende SchaufeUrader aufweisen, die auf 
gcgcnlaufigc Bandfordereinrichtungcn auslcgcn. Diese 
Bandfordereinrichtungen konnen an verschiedenen Seiten 
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des Apparates, aber auf gleicher Hohe, herausgefuhrt wer- 
den. Weiierhin ist es fureine kompakte Bauform vorteilhaft, 
wenn die Baugruppe, die die Forderstrecke und die ihr zuge- 
ordneten Auslageeinrichtungen umfasst, in einem ersten 
Endbereich einen Eingang und einen ersten Ausgang fur die 
erste Auslageeinrichtung und in einem gegeniiberliegenden 
zweiten Endbereich einen Ausgang fur die zweile Auslage- 
einrichtung aufweist, wobei das Schaufelrad der ersten Aus- 
lageeinrichtung im wesentlichen mittig in der Baugruppe 
angeordnet ist. Eine solche Anordnung erlaubt es, die Bau- 
gruppe im wesentlichen kongruenl uber oder unter einer 
Falzeinrichtung anzuordnen, so dass der Bedarf an Stellfla- 
che gegeniiber einem herkommlichen Falzapparat nicht ver- 
groBert wird. 

[0016] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 

Zeichnung daigestellt und wird im folgenden naher be- 

schrieben. 

[0017] Es zdgen: 

[0018] Fig. 1 cincn schematischcn Qucrschnitt durch ei- 
nen Falzapparat; 

[0019] Fig, 2 einen vergrofierten Ausschnitt aus Fig. 1; 
[0020] Fig. 3 einen schematischen Querschnitt durch ei- 
nen Falzapparat gemaB einer zweiten Ausgestaltung. 
[0021] Der in Fig. 1 gezeigte Falzapparat umfasst im we- 
sentlichen drei Funktionsgruppen, eine Schneideinrichtung 
01 zum Zerschneiden einer in den Apparat eingefuhrten, 
eventuell langsgefalzten Materialbahn 04 in einzelne Signa- 
turen, eine Falzeinrichtung 02 zum Falzen der zugeschnitte- 
nen Signaturen und eine Forderstrecke 03, auf der Signatu- 
ren unter Umgehung der Falzeinrichtung 02 direkt Auslage- 
einrichtungen 06; 07 zugefuhrt werden. 
[0022] Die Schneideinrichtung 01 umfasst ein rotierendes 
Messer 08 zur Langsbesaumung der Materialbahn 04, eine 
Zugwalze 09 zum Aufrechterhalten einer vorgegebenen 
Spannung der Materialbahn 04 und im Anschluss daran 
Messer- und Nutzylinder 11 bzw. 12, die mit jeder Umdre- 
hung eine Signatur von der einlaufenden Materialbahn 04 
abschneiden. Der Durchmcsscr der Mcsserzylindcr 11 und 
Nutzzylinder 12 ist einstellbar, um die Schneideinrichtung 
01 an die Verarbeitung von Signaturen unterschiedlicher 
Lange anzupassen. 

[0023] Die abgeschnittenen Signaturen werden von einer 
ersten Bandfordcreinrichtung 13 an einen Falzmesserzylin- 
der 14 herangefuhrt, wobei die Geschwindigkeit der Band- 
fbrdereinrichtung 13 so an die relative Phasenlage von Mes- 
serzylinder 11 und Nutzylinder 12 bzw. Falzmesserzylinder 
14 angepasst ist, dass ein fiihrendes Ende jeder Signatur auf 
einen Greifer 16 des Falzmesserzylindcrs 14 trifft und von 
diesem eingeklemmt wird. Mit Hilfe der Greifer 16 wird die 
Signatur zu einem Spalt zwischen dem Falzmesserzylinder 
14 und einem Falzklappenzylinder 18 befbrdert. In diesem 
Spalt werden Falzmesser 17 des Falzraesserzylinders 14 
ausgcklappt, um die Signatur in cine Falzklappe 19 des 
Falzklappenzylinders 18 zu pressen. Durch Einklemmen in 
der Falzklappe 19 wird die Signatur an den Falzklappenzy- 
linder 18 iibergeben. Von diesem wird sie an eine zweite 
BandRjrdereinrichtung 21 weitergegeben, die den Strom 
von Signaturen iiber eine Signaturweiche 22 auf zwei Aus- 
lageeinrichtungen 23 verteilt. 

[0024] Bei der in Fig. 1 gezeigien Ausgestaltung der Er- 
findung ist die Schneideinrichtung 01 z. B, durch Abriicken 
der Messerzylinder 11 bzw. Nutzylinder 12 von der Materi- 
albahn 04 inaktivierbar. In Transportrichtung hinter Messer- 
zylinder 11 und Nutzylinder 12 befindel sich ein Abzweig 
24, an dem die Materialbahn 04 um die erste Bandforderein- 
richtung 13 herum einer zweiten Schneideinrichtung 26 zu- 
fiihrbar ist. Der Aufbau dicscr Schneideinrichtung 26 ist 
analog zu dem der Schneideinrichtung 01 und wird daher 



nicht emeut beschrieben. 

[0025] An die Schneideinrichtung 26 schlieBt sich die 
Forderstrecke 03 an. Diese nimmt von der Schneideinrich- 
tung 26 geschnittene Signaturen auf und fuhrt sie zunachst 
5 einer Signaturweiche 27 zu. Die Signaturweiche 27 umfasst 
zwei gegeniiberUegende Walzen 28, die jeweils von Ban- 
dem 29 der Bandfordcreinrichtung 03 umschlungen sind, 
und die auf jeweils bis zur Halfte ihres Umfangs vorsprin- 
gende Nocken 31 tragen, die in der vergroBerten Darstellung 

10 der Fig. 2 genauer zu erkennen sind. 

[0026] Die Fordergeschwindigkeit der Forderstrecke 03 
im Bereich der Walzen 28 bzw. die Bahngeschwindigkeit 
der Bander 29 ist so gewahlt, dass der Abstand zwischen den 
fuhrenden Kanten 32 der Nocken 31 jeweils dem Abstand 

15 zwischen den fiihrenden Kanten 32 von auf der Forder- 
strecke 03 im Bereich der Bander 29 gefSrderten Signaturen 
entspricht. Die Nocken 31 steuem eine Hin- und Herbewe- 
gung eines im Ausgangszwickel des Spalts zwischen den 
zwei Walzen 28 angeordnetcn Keils 33 zwischen zwei Posi- 

20 donen, in denen er die den Spalt passierenden Signaturen in 
jeweils einen von zwei ForderkanSlen 34, 36 lenkt. 
[0027] Die Forderkanale 34; 36 sind in einem ersten Ab- 
schnitt durch Bander 29 definiert, die um die Walzen 28 ge- 
schlungen sind, und deren Bahngeschwindigkeit folglich 

25 der Umfangsgeschwindigkeit der Walzen 28 entspricht. 
Eine Verzogerungseinrichtung 35 ist jeweils in einem zwei- 
ten Abschnitt der Forderkanale 34 bzw. 36 durch Bander 37 
gebildet, die sich mit einer geringeren Geschwindigkeit be- 
wegen und die die Signaturen abbremsen. Die Verzoge- 

30 rungseinrichtungen 35 konnen auch mehrere von Bandem 
37 mit sukzessive abnehmender Geschwindigkeit gebildete 
Abschnitte zum stufenweisen Verlangsamen der Signaturen 
aufN^'eisen. 

[0028] Die Forderkanale 34; 36 fiihren jeweils zu einem 

35 Schaufelrad 38 bzw. 39, in dessen Schaufeln die geforderten 
Signaturen hineinfallen. Das dem Forderkanal 34 zugeord- 
nete, linke Schaufeb-ad 38 dreht sich im Uhrzeigersinn und 
legt auf ein nach links laufendcs Fordcrband 41 aus; das 
rechte Schaufelrad 39 rotiert im Gegenuhrzeigersinn und 

40 legt auf ein nach rechts laufendes Forderband 42 aus. Die 
Geschwindigkeiten von Schaufelrad 38 bzw. 39 und Forder- 
band 41 bzw. 42 sind jeweils so aufeinander abgestinmit, 
dass die Umfangsgeschwindigkeit des Schaufelrades 38; 39 
in dem Bereich, wo die eingeworfenen Signaturen das For- 

45 derband 41 oder 42 bertihren, im wesentlichen der IVans- 
portgeschwindigkeit des Forderbandes entspricht. Die Aus- 
lage der Signaturen auf das Forderband 41; 42 kommt daher 
nicht durch eine Zugwirkung des Forderbandes 41; 42 an 
den Signaturen sondem ausschlieBlich durch den Schub ei- 

50 nes Auslegerarms zustande, der jeweils ortsfesl an den 
Schaufelradem 38; 39 angeordnet ist und in einen Spalt der 
Schaufeln eingreift, so dass beim Vorbeirotieren der Schau- 
feln an dem Auslcgcrarm dicscr die Signaturen aus den 
Schaufeln herausschiebt. Auf diese Weise wird auch bei ei- 

55 ner hohen Arbeitsgeschwindigkeit der Schaufelrader 38; 39 
eine absolut zuverlassige und gleichmaBige geschuppte 
Auslage der Signaturen erreicht. 

[0029] Die Forderstrecke 03 und die ihr zugeordnete 
Schneideinrichtung 26 bilden eine modulare Baugruppe, die 

60 unter einen herkommlichen Falzapparat mil geringfugigen 
Anpassungen des letzteren wie etwa der nachtraglichen An- 
bringung des Abzweigs 24, untergebaut werden kann, ohne 
dass hierfiir zusatzlicher Stellplatz erforderUch ist. Dies 
wird insbesondere moglich durch den asymmetrischen Auf- 

65 bau des Moduls: Ein herkommlichen Falzapparat wird von 
den Signaturen in einer Richtung, bezogen auf Fig. 1 von 
links nach rechts, durchlaufen. Die modulare Baugruppe 
passt sich dem an, indem der Eingang 43 ftir das zu verarbei- 
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lende Material, hier der Eingang der zweiten Schneidein- 
richlung 26, in einem ersten Endbereich der Baugruppe 
(dem linken Endbereich in Fig. I) angeordnel ist, und dass 
beide Schaufelrader 38; 39 bezogen auf diesen Eingang 43 
in Richlung des anderen Endbereichs (in Fig, 1 nach rechts) 
versetzt liegen. Genauso wie beim Falzapparat wird somit 
links vom Eingang 43 keine Siellflache benotigt. Dariiber 
hinaus erlaubt die gegensinnig rotierende Anordnung der 
zwei Schaufelrader 38; 39 das Herausfuhren der Produkte in 
zwei Richtungen tiber Ausgange 44; 46 auf einer Ebene, so 
dass nur eine geringe Bauhohe benotigt wird. 
[0030] Grundsatzlich ware auch eine platzsparende An- 
ordnung denkbar, bei der die Baugruppe der Forderstrecke 
03 uber der der Falzeinrichtung 02 montiert ist. Die oben be- 
schriebene und in Fig. 1 gezeigte Anordnung ist jedoch be- 
vorzugt, weil die Falzeinrichtung 02, die mehr Wartungs- 
und Justageaufwand erfordert als die Forderstrecke 02, 
leichter zuganglich ist. 

[0031] Bei der hier bcschricbcncn Ausgcstaltung ist der 
Fdrderstrecke 03 eine eigene Schneideinrichtung 26 vorge- 
schaitet, urn eine einfache NachrUstbarkeit bestehender 
Falzapparate durch die Forderstrecke 03 und die zwei Aus- 
lageeinrichtungen 06; 07 zu erreichen. 
[0032] Selbstverstandlich ist es auch moglich, die beiden 
Funktionen des Schneidens und des Falzens des Falzappa- 
rats starker miteinander zu integrieren, indem nur eine 
Schneideinrichtung vorgesehen wird und am Ausgang die- 
ser Schneideinrichtung eine Signaturweiche vorgesehen 
wird, die es erlaubt, die geschnittenen Signaturen wahlweise 
der Falzeinrichtung oder der Forderstrecke zuzufuhren. 
[0033] Immer dann, wenn die Forderstrecke 03 in Betrieb 
ist, kann die Falzeinrichtung 02 komplett abgeschaltet wer- 
den. Dies ftihrt zum einen zu einer verringerten Leistungs- 
aufnahme des Falzapparates, zum anderen wird dadurch der 
VerschleiB an den empfindlichen Teilen des Falzapparates 
reduziert, und daruber hinaus kann der Falzapparat mit einer 
hoheren Geschwindigkeit gefahren werden, als dies beim 
Betrieb der Falzeinrichtung 02 moglich ware. 
[0034] Fig, 3 zeigt in einem zu Fig, 1 analogen Quer- 
schnitt einen Falzapparat gemafi einer zweiten Ausgcstal- 
tung der Erfindung. Elemente, die in Aufbau und Funkdon 
bereits mit Bezug auf die Fig. 1 und 2 beschriebenen Ele- 
mcntcn entsprechcn, tragen die gleichcn Bezugszcichcn. 
[0035] Dieser Falzapparat besitzt zwei Eingange in Form 
zweier Falztrichter 51; 52. Die zu verarbeitende Material- 
bahn 04 ist wahlweise iiber einen dieser zwei Falztrichter 
51; 52 zufiihrbar, sie kann aber auch erst innerhalb des Falz- 
apparates dadurch cntstehen, dass ubcr die zwei Falztrichter 
51; 52 gleichzeitig zugefiihrte Teil-Materialbahnen mit 
Hilfe von Walzen 53 umgelenkt und zur Materialbahn 04 
iibereinander gelegt werden. 

[0036] Die Materialbahn 04 passiert anschlieBend eine 
Zugwalzc 09 und cin Mcsscr 08 zur Langsbcsaumung. 
Quer- und Langsperforationseinheiten 54; 56 fiir die Quer- 
und Langsperforation der Materialbahn 04 sind iin An- 
schluss an das Messer 08, vor einer zweiten Zugwalze 09 
angeordnet. 

[0037] Im Anschluss an die zweite Zugwalze 09 gibt es 
zwei Wege, auf denen die Materialbahn 04 weiter gefordert 
werden kann, zur Falzeinrichtung 02 oder zur Forderstrecke 
03. Falls die Materialbahn 04 aus zwei jeweils iiber die zwei 
Falztrichter 51; 52 zugefuhrten Teilbahnen zusammenge- 
setzt ist, konnen beide Teilbahnen jeweils entweder der 
Falzeinrichtung 02 oder der Forderstrecke 03 zugefuhrt wer- 
den, oder es kann die Materialbahn 04 wieder in die Teilbah- 
nen zerlegt werden, und die iiber den Falztrichter 51 zuge- 
fuhrtc Tcilbahn wird zur Fordcrsurcckc 03 wcitcrgcfordcrt, 
die iiber den Falztrichter 52 zugefuhrte hingegen zur Falz- 
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einrichtung 02. 

[0038] Den Eingang der Falzeinrichtung 02 bildet hier ein 
Spalt zwischen einem Messerzylinder 57 und dem Falzmes- 
serzylinder 14. Die Forderstrecke 03 weisl an ihrem Ein- 
5 gang 43, wie bereits mit Bezug auf Fig. 1 beschrieben, eine 
zweite Schneideinrichtung 26 zum Zerlegen der zugefuhrten 
Materialbahn in Signaturen auf. Die Lange dieser Signatu- 
ren ist nicht notwendigerweise die gleiche wie die der vom 
Messerzylinder 57 geschnittenen, insbesondere konnen sie 
10 halb so lang oder kleiner wie letztere sein. Der sich an die 
Schneideinrichtung 26 anschlieSende Aufbau der Forder- 
strecke entspricht weitgehend dem mit Bezug auf Fig. 1 und 
2 beschriebenen. Ein erster Unterschied ist jedoch, dass bei 
der Ausgestaltung von Fig. 3 die Schaufelrader 38; 39 
15 gleichsinnig rotieren. Ein zweiter, wichtiger Unterschied ist, 
dass die Fdrderbander 41; 42, auf die die Schaufelrader 38; 
39 auslegen, in einer zur Drehachse der Schaufelrader 38; 
39 parallelen Richtung orientiert sind, d. h. sie fordem in ei- 
ner zur Ebene der Zcichnung in Fig. 3 senkrcchten Rich- 
20 tung. Die Fdrderrichtung ist fUr beide Forderbander 41; 42 
die gleiche, und sie ist so gewShlt, dass die erzeugten Signa- 
turen, sofem sie einen im Falzzylinder 51 oder 52 erzeugten 
Langsfalz aufweisen, mit dem Langsfalz voran ausgefdrdert 
werden. 

25 [0039] Durch den Wechsel der Transponrichtung der Si- 
gnaturen aus der Ebene der Fig. 3 in eine zu dieser Ebene 
senkrechte Richtung ist es mogUch, mit Hilfe von in der Fi- 
gur nicht dargestellten Messem die auf den Forderbandem 
41; 42 ausgefbrderten Signaturen kopf- und fuBseitig zu be- 
30 schneiden, ohne das hierfur Eckstationen erforderlich sind, 
in denen die Signaturen jeweils abgebremst und um 90° ge- 
dreht werden, um ihre zu beschneidenden Rander in Trans- 
ponrichtung auszurichten. 

[0040] Wie man sieht, erlaubt auch der Falzapparat aus 
35 Fig. 3 die Verarbeitung einer zugefuhrten Materialbahn zu 
einer Vielzahl unterschiedlicher Produktformate. Eine Be- 
sonderheit dieses Falzapparates ist jedoch die Moglichkeit, 
durch glcichzeitigcn Betrieb von Falzijinrichtung 02 und 
Fordersu-ecke 03 iiber jeweils unterschiedliche Zwischen- 
40 stufen identische Produkte herzustellen und so fur diese Pro- 
dukte eine sehr hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit zu errei- 
chen. Um diese Besonderheit zu nutzen, wird eine Material- 
bahn, wie etwa cine bedruckte Papierbahn in einer dem 
Falzapparat vorgeschalteten, an sich bekannten und deshalb 
45 hier nicht dargestellten Langs-Schneidapparat in drei Teil- 
bahnen geschnitten, deren Breiten sich zueinander gleich 
verhalten. Zwei Teilbahnen werden ubereinander dem Falz- 
apparat iiber den Falztrichter 51 untcr Ausbildung cincs 
L^ngsfalzes zugefuhrt; die andere Teilbahn wird iiber den 
50 Falztrichter 52 ohne Langsfalz zugefuhrt. In Hohe der zwei- 
ten Zugwalze 09 werden die zwei Teilbahnen wieder ge- 
trennt, die breitere ohne Langsfalz Teilbahn wird der Falz- 
einrichtung 02 zugefuhrt, dort in Signaturen cincr gcgebc- 
nen Lange zerschnitten, und die Signaturen werden einmal 
55 quer und im dritten Bruch langs gefalzt, um ein Produkt init 
der halben Lange der Signaturen zu erhalten. Die zwei iiber- 
einanderliegenden Teilbahnen hingegen werden der Forder- 
strecke 03 zugefuhrt, an deren Eingang sie unmittelbar in Si- 
gnaturen mit der besagten halben Lange zerschnitten wer- 
60 den. Die so erhaltenen Signaturen werden mit der Signatur- 
weiche 27 auf die zwei Forderbandem 41; 42 verteilt. Der 
Falzapparat erzeugt somit in jedem Arbeitstakt der Falzein- 
richtung 02 drei Signaturen. 

65 Bezugszeichenliste 

01 Schneideinrichtung, crstc 

02 Falzeinrichtung 
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03 Forderstrecke 

04 Materialbahn 
05- 

06 Auslageeinrichtung 

07 Auslageeinrichtung 

08 Messer 

09 Zugwalze 
lo- 
ll Messerzy Under 

12 Nutzylinder 

13 Bandfordereinrichtung» erste 

14 Falzmesserzylinder 
15- 

16 Greifer 

17 Falzmesser 

18 Falzklappenzylinder 

19 Falzklappe 
20- 

21 Bandfordcrcinrichtung, zwcitc 

22 Signaturweiche 

23 Auslageeinrichtung 

24 Abzweig 
25- 

26 Schneideinrichtung, zweite 

27 Signaturweiche 
28Walze 

29 Band 
30- 

31 Nocke 

32 Kante, fuhrende 

33 Keil 

34 Forderkanal 

35 Verzogerungseinrichtung 

36 Forderkanal 

37 Band 

38 Schaufelrad 

39 Schaufelrad 
40- 

41 Forderband 

42 Forderband 

43 Eingang 

44 Ausgang 
45- 

46 Ausgang 

47- 

48- 

49"^ 

50- 

51 Falztrichter 

52 Falztrichter 
53Walze 

54 Querperforationseinheit 

55 Langsperforationseinheit 

56 Messerzylinder 

Patentanspriiche 
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IS 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



1. Falzapparal mil einer Schneideinrichtung (01; 26), 
einer Falzeinrichiung (02) zum Querfalzen und wenig- 
stens einer Auslageeinrichtung (06; 07; 23), dadurch 60 
gekennzeichnet, dass der Falzapparal eine Forder- 
strecke (03) zum direkten Zufiihren von geschnittenen 
Signaturen zur Auslageeinrichtung (06; 07) unter Urn- 
gehung der Falzeinrichtung (02) aufweisl, und dass die 
Signaturen wahlweise iiber die Forderstrecke (03) und/ 65 
Oder durch die Falzeinrichtung (02) flihrbar sind. 

2. Falzapparal nach Anspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Falzeinrichtung (02) und der Forder- 



sUrecke (03) jeweils wenigstens eine eigene Auslage- 
einrichtung (23; 06; 07) zugeordnet ist. 

3. Falzapparal nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Forderstrecke (03) eine Signa- 
turweiche (27) zum selektiven Zufuhren der Signaturen 
zu wenigstens zwei Auslageeinrichtungen (06; 07) auf- 
weist. 

4. Falzapparat nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zwischen der Signaturweiche (27) und 
jeder Auslageeinrichtung (06; 07) wenigstens eine Ver- 
zogerungseinrichtung (35) zum Verlangsamen der Si- 
gnaturen angeordnet ist. 

5. Falzapparat nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die zwei Auslageeinrichtungen (06; 
07) gegensinnig rotierende Schaufelrader (38; 39) zum 
Auslegen auf zwei gegenlSufige Bandfordereinrichtun- 
gen (41; 42) aufweisen. 

6. Falzapparat nach den Anspriichen 2, 3 oder 4, da- 
durch gckf^nzcichnct, dass die Auslageeinrichtung 
(06; 07; 26) der Forderstrecke (03) jeweils ein Schau- 
felrad (38; 39) und eine parallel zur Drehachse des 
Schaufeb^des (38; 39) fordemde Bandfbidereinrich- 
tung (41; 42) aufweist. 

7. Falzapparat nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Forderstrecke (03) und die ihr 
zugeordneten Auslageeinrichtungen (06; 07) eine mo- 
dulare Baugruppe bilden. 

8. Falzapparat nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Baugruppe unterhalb der Falzein- 
richtung (02) angeordnet ist. 

9. Falzapparat nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie zwei Ein- 
gange zum einzelnen oder gleichzeitigen Einfuhren 
von Teil-Materialbahnen in den Falzapparat und Mittel 
zum Zusammenfuhren der Teil-Materialbahnen zu der 
Materialbahn (04) aufweist. 

10. Falzapparat nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet^ dass wenigstens einer der Eingange mit ei- 
nem Falztrichter (51; 52) ausgestattet ist. 

11. Falzapparat nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass er Mittel zum Wiederauseinander- 
fiihren der zwei Teil-Materialbahnen und zum Zufiih- 
rcn einer erstcn Tcil-Materialbahn zur Forderstrecke 
(03) und der zweiten Teil-Materialbahn zur Falzein- 
richtung (02) aufweist. 

12. Falzapparat nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ihm eine Langsschneideinrichtung zum 
Zcrschnciden einer Materialbahn (04) in die erste und 
die zweite Teil-Materialbahn vorgeschaltet ist. 

13. Falzapparat nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Falzeinrich- 
tung (02) und der Forderstrecke (03) jeweils eine 
Schneideinrichtung (01; 26) zugeordnet ist. 

14. Falzapparat nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Falzeinrich- 
tung (02) abschaltbar ist, wenn die Signaturen iiber die 
Forderstrecke (03) gefiihrt werden oder die Forder- 
strecke (03) abgeschaltet ist, wenn die Signaturen der 
Falzeinrichtung (02) zugefuhrt werden. 
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